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INTRODUCCION 
La prefabricación es el proceso que permite armar un elemento grande a partir 
de varios elementos más pequeños, que se modulan y fabrican en serie de acuer­
do a sus diversos usos. Estos elementos llamados prefabricados, tienen en co­
mún la uniformidad de diseño, tamaño y forma, que hace posible colocar, ar­
mar o encajar uno con otro rápidamente ahorrando tiempo, mejorando la cali­
dad y facilitando el trabajo en cualquier proceso de la construcción. 
Con ayuda de este módulo y utilizando los conceptos aprendidos en los módu­
los de fundición, figurado del hierro y sistemas para encofrados, aprenderemos 





Dados los contenidos del presente módulo, los diseños y especificaciones técni­
cas, las herramientas, equipos y materiales, la formación impartida por el SENA 
y las instrucciones sobre el trabajo por realizar, e.1 trabajador alumno construi­
rá y colocará correctamente los elementos prefabricados, aplicando las normas 
técnicas y de seguridad diseñadas al respecto. 
11 
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Se le llama prefabricado al elemento 
que se· construye previamente y luego 
se traslada al sitio de la obra donde fi­
nalmente se coloca. Este prefabricado 
puede hacerse en la obra en el caso de 
elementos sencillos, aunque existen 
muchas clases de prefabricados que se 
hacen en talleres especializados y lue­
go se trasladan a la obra para la insta­
lación. 
Vigueta Prefabricada 




2. Ventajas y Desventajas del Prefabricado
A. Ventajas:
Por los resultados favorables obtenidos en construcciones masivas, los elementos prefabricados se utilizan cada vez más y 
en la actualidad están reemplazando y desplazando a los sistemas convencionales de construcción. Con el desarrollo de la 






La producción de elementos en taller 
hace posible tener menor desperdicio 
de materiales y por medio de la utili­
zación de mano de obra especializada 
en producción en serie, se obtiene ma­





El uso de elementos ya elaborados 
además de simplificar los problemas 
usuales de la construcción, permite 
adelantar en menor tiempo las obras, 
lo que permite utilizarlas pronto y 
disminuir los costos de administración. 
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Calidad de los Elementos 
La fabricación en taller hace posible 
tener control en los materiales emplea­
dos y en el proceso de elaboración, 
asegurando homogeneidad en la cali­
dad de los elementos y seguridad en el 
cumplimiento de las especificaciones 
requeridas. 
B. Desventajas:
Si bien es cierto que los prefabricados 
tienen aigunas desventajas, también sa­
bemos que éstas pueden ser corregidas 
con la aplicación pe las normas para su 
construcción. 
Los bloques para mampostería, así co­
mo las placas aligeradas, son suscepti­
bles a la humedad y son conductores 
del ruido; lo primero se corrige con la 
utilización de arenas de río en su fa­
bricación y con la impermeabilización 
de cimiehtos, sobrecimientos y losas. 
El ruido es controlado con el revesti­
miento de los muros en ambas caras 
y con la colocación de baldosas en las 
placas. 
Se considera que los muros en bloque 
no tienen la misma resistencia que los 
constru ídos en ladrillo por el mayor 
dimensionamiento del bloque, es posi­
ble que sea cierto; para darle mayor 
seguridad al muro, se recomienda fun-
2. Ventajas y Desventajas del Prefabricado
dir una viga perimetral de 1 O cm. de 
altura por el espesor del muro, coloca­
da a la altura del antepecho de las ven­
tanas; por la sencillez de la viga ésto 
no afecta en mayor medida el costo 
de la obra, y sigue siendo competitivo 
respecto al ladrillo. 
Viga Corona 
En esta época, la tecnología de la 
construcción tiene respuestas econó­
micas para todos los problemas que 
puedan presentarse, y generalmente 
ellos aparecen por descuido de los fa­
bricantes o de los operarios. 















Entre las limitaciones más importantes 
que retrasan el desarrollo de la prefa­
bricación se pueden enumerar: 
Carencia de normalización, estandari­
zación y coordinación modular en los 
materiales de la construcción y en los 
diseños de las obras, a pesar de tener 
ICONTEC normalizados algunos ele­
mentos. 
Desorganización de, la industria de la 
construcción y dispersión de los cen­
tros de consumo. 
Falta de planificación adecuada de los 
programas nacionales de construcción 
tanto en el sector público como en el 
privado. 
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Insuficiente desarrollo económico e 
industrial para la producción e impor­
tación de maquinaria. 
Carencia de mano de obra calificada. 
Además en los usuarios y muchos 
constructores no se ha promovido una 
cultura hacia la utilización de materia­
les diferentes a los convencionales. 
Los sistemas constructivos industriali­
zados pueden clasificarse a partir de 
varias consideraciones que son: 
La Producción: 
Cuando se hacen -en obra o "in situ". 
Cuando se hacen en planta o fábrica 
especializada. 
El Manejo: 
Pesados: Los que requieren equipo pe­
sado para movilizarlos. 
Livianos: Los que se pueden manejar 
con operarios manualmente. 
Totales: En los cuales se involucran 
todas las partes del edificio. 
Parciales: Cuando el sistema resuelve 
solamente uno o dos sub-sistemas del 
edificio. Por ejemplo de estructura, de 
cerramientos. 
Los Recursos: 
Abiertos: Cuando los elementos pro­
vienen de diferentes fábricas. 
Parcialmente Abiertos: Cuando se fa­
brica parte en obra y se trae otra parte 
de fábrica. 
Cerrados: Cuando todos los elementos 
se prefabrican en obra o en una sola 
planta de producción. 
La Tecnología: 
Según la Técnica de Vaciado: Es la ac­
ción de fundir el elemento prefabrica­
do en el taller o "in situ". 
Según la Técnica de Ensamblado: Es 
la operación que tiene que ver con el 
montaje y conexión de los elementos 
entre sí. 
La Estructura: 
Esqueletal: Donde predominan las co­
lumnas y las vigas. 
1Q 
4. Clasificación y Usos
Cajas: Cuando funciona como caja 
monolítica. 
Túneles: Cuando funcionan como caja 




Mampostería Estructural: El conjunto 
de elementos de muro, bloques, páne­
les y placas que trabajan como sistema 
portante de la construcción. 
Mampostería Común: Conjunto de 
bloque, páneles y placas cuya función 
es el cerramiento de la edificación. 
5. Usos o Aplicaciones de los Prefabricados
Mampostería estructural en páneles 
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Los Prefabricados tienen múltiples 
aplicaciones en la construcción: 
1. Tuberías de ventilación y sumi­
nistros.
2. Panel prefabricado con aberturas
para instalaciones.
3. Afinado de piso.
4. Acabado de piso.
5. Viga de amarre fundida en la
obra.
6. Pases para instalaciones y arma­
duras de rigidización verticales.
7. Bloques prefabricados para entre­
pisos.
8. Elemento prefabricado de coro­
namiento de los páneles y apoyo
de la viguetería.
9. Vigueta prefabricada.
1 O. Páneles prefabricados rellenos en 
concreto para fines estructurales. 
11. Viga de amarre prefabricada y re­
llena en obra.
12. Relleno en concreto fundido en
obra.
13. Elemento prefabricado para ci­




El bloque es un elemento importante dentro del sistema de construcción, puede 
fabricarse en la obra instalando en ella las máquinas necesarias o producirse en 
una fábrica especializada. 
1. Bloques para Muros:
Es importante que el bloque sea mo­
dular con las medidas precisas en sus 
tres dimensiones para que la construc­
ción de los muros sea exacta, permi­
tiendo el vaciado de la estructura y co­









Tipos de Bloques 
I 
� 
Tipos de Bloques 
Fuera de los bloques tradicionales existen los machihembrados que al unirse forman una sola unidad. 
Estos bloq.u,es,.facilitan la instalación, pues al armar los muros encajan uno con el otro teniendo como resultado una 
mayor precisión en el armado de la mampostería. 
Bloque sykon 
Bloque viga 
















. 1 0x. 15x.35 16 
. 10x. 15x.30 18 
.10x.15x.25 22 
Tipos de Bloques 
r, ,,_ --... ---• 
TABLA- PROPORCION MEZCLA 1:8 PARA PEGUE DE BLOQUES 
•a• ft "n
MORTERO PEGA POR M2 
Arena 
Pro- Cant. Cant. Cant. Cant. Cant. por-
M3 Prop. M3 Prop. MJ 
Prop. M3 Prop. Kgs. 
Prop. 
ción 
1:4 .014 1:5 .014 1:6 .014 1:7 .015 1:4 4,37 1:5 
1:4 .010 1:5 .019 1:6 .019 1:7 .020 1:4 5,82 1:5 
1:4 .010 1 :5 .019 1:6 .019 1 :7 .020 1:4 5,82 1 :5 
1 :4 .010 1:5 .019 1:6 .019 1 :7 .020 1:4 5,82 1:5 
1:4 .022 1:5 .023 1 :6 .03 1 :7 .030 1:4 6,92 1:5 












·�01o�A1. ='OCIO' 1 'A
"'<\ ·�'\:..101 · CA
Cant. Cant. 
Kgs. Prop. Kgs. 
3,13 1:7 2,73 
4, 18 1:7 3,65 
4, 18 1:7 3,65 
4, 18 1:7 3,65 
4,96 1:7 4,33 
4,57 1:7 3,99 
Tipos de Bloques 
2. Bloques para Alfajías:
De acuerdo al ·tipo de ventanería que 
se vaya a utilizar se escoge el tipo de 
bloque para la alfajía. 
3. Bloques para Dinteles:
Las dimensiones de los vanos deben 
ser modulares de acuerdo al tipo de 
bloque que se vaya a utilizar para agi­
lizar su colocación y evitar desperdi­
cio. 
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4. Bloques para Duetos:
En caso que el diámetro de la tubería 
sea mayor que el hueco del bloque, 
podemos prefabricar bloques que per­






5. Bloques para Columnas:
Estos bloques permiten una mayor 
sección a la columna y están diseñados 
para que se acoplen al tipo de bloque 
utilizado en los muros. 






Tipos de Bloques 































































































































































A partir de los requerimientos del ele­
mento que se va a prefabricar se elabo­
ran esquemas o planos en los cuales es­
tarán representadas las formas y medi­
das del encofrado en el que se va a 
fundir el elemento. En este caso vere­
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Todas las dimensiones están dadas en milímetros 
31 
2. Alistar Sitio de Trabajo
Para la instalación del taller de prefa­
bricación al pie de obra se deben tener 
en cuenta varias consideraciones: 
Ubicar el sitio de trabajo en un lugar 
cubierto, sobre una base firme y sólida, 
donde se instalará el equipo necesario 
para la producción del prefabricado. 
Este cobertizo debe quedar al lado 
de un patio o un espacio grande para 
secado y almacenamiento. 
En caso de que se vaya a usar equipo 
mecanico debe preverse la instalación 
de varias tomas de energía eléctrica. 
Así mismo el sitio para la planta debe 
estar dotado de agua corriente. 
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3. Preparar Materiales, Herramientas y Equipos
Materiales: 
Para la construcción de prefabricados 
utilizamos los siguientes materiales: 
Aditivos: 
En los procesos de prefabricación 
cuando es necesario se usan sustancias 
para mejorar la mezcla. 
Madera para armar los Encofrados: 
Esta madera debe ser de primera cali­
dad, derecha y sin grietas ni nudos, 
debido a que en buena parte el acaba­
do final del elemento depende de ésta. 
� 
Desmoldantes: 
Con los cuales se deben barnizar los 







Cemento, arena, gravilla y agua en las 
dosificaciones requeridas para cada ca­
so en particular según el tipo de hor­
migón que se desee. 
Hierro: 
Cuando el prefabricado sea en hormi­
gón armado llevará hierros de diferen­
tes calibres según especificaciones. 
3. Preparar Materiales, Herramientas y Equipos
Manguera plástica transparente Palas y palustres 
Balde de caucho 
1� 












mazo de caucho 








Barra pata de cab�
� mr 
Llaves de expansión aceitera 





Banco de trabajo 
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Vibrador de aguja 
3. Preparar Materiales, Herramientas y Equipos
Equipo de soldadura 
Cizalla de palanca Dobladora de palanca G1 






































































3. Preparar Materiales, Herramientas y Equipos
Molde Metálico para Prefabricación 
Manual de Bloques: 
El molde metálico para la elaboración 
de bloques de concreto consta de va­
rios elementos, que facilitarán el vacia­
do, curado y desencofrado del bloque. 
D 
Mazo compactador y vibrador 
39 
Tacos o_ cuña 
3. Preparar Materiales, Herramientas y Equipos
' 







La utilización del equipo de seguridad 
es importante porque protege al ope­
rario de posibles accidentes o de la ac­
ción de los materiales sobre el cuerpo. 
4. 1 Preparar Mezcla
Una vez establecido el tipo de bloque 
que se va a prefabricar, se procede a 
preparar la mezcla de acuerdo con la 
tabla de dosificación. 
a. Consultar tabla dosificación
b. Tamizar, medir y extender la arena
c. Medir y agregar cemento
d. Mezclar en seco
e. Agregar agua limpia
f. Mezclar
g. Comprobar el estado de plasticidad
de la mezcla
4. Proceso de Producción Manual
Cantidad aproximí:!da de arena y cemento para 1 m3 de mortero para construc­
ción de bloques. 




Kilos Saco 50 Kg. 
Huecos y macizos 1 : 8 203 4 1.26 
Tabla de dosificación climas cálidos con arena de río. 
Las dosificaciones varían según la región y la clase de materiales existentes, sin� 
embargo ICONTEC tiene reglamentadas las características que deben cumplir 
los prefabricados. 
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4. Proceso de Producción Manual
4.2 Armar y Colocar Encofrados: 
Tapa molde 
Forma para huecos principales 
Molde 
Base deslizante 
El molde está diseñado para formar y 
expulsar mecánicamente el bloque va­
ciado; puede ser elaborado en una car­
pintería utilizando tablas contrachapa­
das aproximadamente de 20 mm. 
42 
"-- ---Separadores internos 
Separador externo 
Colocación 
la base deslizante 
en el fondo del molde 
4.3 Fundir Hormigón: 
Aplicar el mortero 
Una vez compactado, finalmente se traslada, 
1al sitio de secado. 
4. Proceso de Producción Manual
4.4 Vibrar y Compactar: 
Llenar el molde a ras y retirar el sobrante Vibrar con martillo de caucho 
4.5 Desencofrar: 
43 
4. Proceso de Producción Manual
4.6 Curar y Almacenar: 
Los bloques terminados se van colo­
cando en hileras para que se sequen. 
Deben colocarse dejando un espacio 
de 2 cm. entre sí, por todos los lados, 
para que circule el aire y facilite el 
curado. 
Doce horas después de fundidos, de­
ben rociarse con agua limpia y con 
mangueras de aspersión. 
Si los bloques se mojan antes de las 12 
horas, se corre el riesgo de destruirlos 
porque la mezcla aún no ha fraguado 
inicialmente. 
Después se rociarán durante 3 días y
estarán listos para ser transportados a 
la obra. 
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5. Proceso de Producción Mecánico
En el mercado nacional existen varios tipos de máquinas 
bloqueras a presión y con vibradores eléctricos y a gasolina. 
Las primeras son manuales totalmente y pueden tener una 
producción de 400 bloques cada 8 horas. 
Molde 
Prensa 
Las bloqueras con vibrador eléctrico y a gasolina, producen 
1.200 bloques cada 8 horas y la calidad del prefabricado es 
superior a cualquier otro sistema. 
Constan de: Matriz, prensa, palanca de presión, vibrador, 
guía, tolva alimentadora y palanca de extracción. 
45 
Bloquera con vibrador eléctrico 
5. Proceso de Producción Mecánico
5.1 Colocar Encofrado: 
El encofrado debe estar completamen­
te limpio para luego a¡Jlicar el desmol­
dante y proceder a colocarlo en la má­
quina bloquera. 
5.2 Preparar Mezcla y Fundir 
Hormigón: 
Primero se mezcla en una hormigonera 
de producción continua y se eleva este 
hormigón hasta una tolva que alimen­
ta la máquina. La mezcla sale de la 
D 
tolva a la bandeja de alimentación y el 
operario llena el molde, luego baja la 
palanca de la prensa y prende el 
vibrador. 
Después sobre la prensa, llena el 
espacio libre con mezcla, baja la 
prensa y prende el vibrador. 
En el país funcionan algunas plantas 
con instalaciones y maquinaria moder­
na que lleva el proceso de prefabrica­
ción a la industrialización. 
46 
5.3 Vibrar y Compactar: 
Existen máquinas con mesas o plata­
formas de vibrado. 
Esta plataforma vibra durante 30 se­
gundos para dar la compactación al 
concreto dentro del molde. 
5. Proceso de Producción Mecánico
5.4 Desencofrar y Transportar: 
Una vez que el bloque ha sido vibrado, es depositado en la 
banda transportadora que lo desplaza dejando libre la pla­
taforma para reiniciar el proceso. 
Los bloques terminados van quedando alineados sobre una 
banda transportadora. Esta banda tiene unas guías que per­
miten el acople de un carro que los trasladará al patio de 
secado. 
47 
5. Proceso de Producción Mecánico
48 
5.5 Curar y Almacenar: 
El carro transportador recoge los blo­
ques de la máquina ponedora y los 
traslada al patio de secado, o son lleva­
dos manualmente en el caso de plantas 
más sencillas para su curado y almace­
namiento. 
5. Proceso de Producción Mecánico
Tabla Tiempo de Secamiento 
Duración Tiempo Uso en la 
Zona Riego Secamiento Obra 
Seca 4 días 5 días 7 días 
Húmeda 3 días 6 días 9 días 
Demasiado húmeda 2 días 9 días 11 días 
Nota: Esta tabla le indicará al instructor el tiempo aproxi­
mado de secamiento y uso del bloque prefabricado de 
acuerdo a la zona. 
49 
Resistencia de los Bloques según la 
Norma ICONTEC: 
a. La resistencia aproximada para blo­
ques huecos es de 30 p.s.i.
b. La resistencia aproximada para blo­
ques macizos es de 50 p.s.i.
Para alcanzar las resistencias anotadas, 
se deben fabricar bloques de prueba 
que serán sometidos a esfuerzos a la 
comprensión, en laboratorios o insta­
laciones pertenecientes a las facultades 
de Ingeniería Civil y construcción de 
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2. Viguetas y Plaquetas
Este sistema trabaja simplemente apo­
yado sobre muros o vigas portantes. 
Los elementos de hormigón armado 
son calculados de acuerdo a sus luces, 




Los elementos para entrepiso pueden 
fabricarse en la obra o en una planta. 
Este tipo de entrepiso agiliza la obra y 
es fácil de transportar. 
Las viguetas son elementos estructura­
les que cumplen la función de soporte 
de otros elementos. 
En el caso de losas aligeradas, reciben 
a las plaquetas y a los bloques para 
entrepiso. 
Se fabrican viguetas para entrepisos, 
para dinteles y alfajías. 
Viguetas Instaladas 
3. Proceso de Prefabricación de Viguetas
Largo Altura Espesor 
2.50- 2.70 0.20 0.10 
3.70- 4.00 0.20 0.10 
Dimensiones más usadas en prefabricación de Viguetas 
Consta de un encofrado de mad�, 3.2 lnstalarArmadura enelEncofrado 
una estructura de hierro y un concreto 
de alta resistencia. 
3.1 Armar Encofrado: 
Teniendo en cuenta que el encofrado 
se va a utilizar varias veces se debe 
armar cuidadosamente, aplicar el des­
moldante y verificar las medidas. 
55 
Una vez armado el encofrado en ma­
dera o metálico, se coloca sobre una 
superficie lisa, se ancla y nivela y pos­
teriormente se introduce la canasta de 
hierro. 
Los hierros generalmente son de alta 
resistencia; los diámetros de las varillas 
obedecen a los diseños elaborados por 
los Ingenieros. 
3. Proceso de Prefabricación de Viguetas
56 
3.3 Fundir Hormigón: 
Luego se prepara la mezcla y se funde 
la vigueta. 
3.4 Vibrar y Compactar: 
Se vibra con vibrador eléctrico y con 
golpes en el encofrado. 
3.5 Desencofrar: 
El encofrado se retira 12 horas des­
pués. 
3.6 Curar y Almacenar: 
Se cura con agua limpia durante 8 días, 
luego se almacena. 
11 flejes c/1 O cm. 5 flejes c/25 cm. 11 flejes c/1 O cm. 
1, 1, 1, le 1 1 1 1 
e 
Sección Longitudinal de Vigueta 
e 










Corte A- A 1 �</)3/8 Sección flejes 
57 
4. Detalles Vigueta Tipo
Tabla de Cantidad aproximada de arena, cemento y tritu­
rado para 1 m3 de concreto. 
Cemento Tritu- Agua 
Proporción rado arena 
Kilos Saco M3 M3 Litro Galones 50 Kns. 
1:2:2 420 81/4 0.670 0.670 192 51 
Esta dosificación es la más recomendada para la fabrica­
ción de viguetas prefabricadas, con un concreto 4.000 
p.s.i.
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
5. 1 1 nterpretar Planos.
5.4 Armar Encofrados. 
5.2 Alistar Sitio de Trabajo. 5.3 Preparar materia les, herramientas 
y equipos. 
5.5 Instalar Armadura en el Encofrado. 
58 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
5.6 Fundir Hormigón y darle Acabado al Elemento. 
'llf:
· ,__:_!__'_=._ ,.:_· 
5.8 Desencofrar. 
5.7 Vibrar y Compactar. 
5.9 Curar y Almacenar Elemento. 
59 
. __J 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
Para ilustrar este proceso tomaremos 
como ejemplo la plaqueta prefabricada 
utilizada para pisos y entrepisos. 
Una vez realizados los siguientes pasos: 
5.1 Interpretar Planos 
5.2 Alistar Sitio de Trabajo 
5.3 Preparar materiales, herramientas 
y equipos ... 
... procederemos a: 
5.4 Armar Encofrados 
Con listones de madera se puede ar­







tos pueden desarmarse totalmente o 
unirse con bisagras y pasadores, y pue­
den ser también moldes metálicos para 
armar. 
El encofrado debe quedar bien ensam­
blado para poder utilizarlo muchas ve­
ces. 
Una vez armado se debe aplicar el des­
moldante para facilitar la labor de de­
sencofrado. Este desmoldante se apli­
ca generalmente eon brocha o hisopo. 
5.5 1 nstalar Armadura en el Encofra­
do: 
En esta etapa se dejan algunos hierros 
por fuera del encofrado para poder le­
vantar el elemento. 
Esta armadura, debe colocarse sobre 
tacos de madera para que quede total­
mente embebida en el concreto. 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
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En este caso puede ser una malla elec­
trosoldada que se coloca rápidamente; 
las armaduras para encofrados muchas 
veces vienen figuradas de antemano, 
pero en obras donde se van a prefabri­
car pocos elementos se pueden figurar 
y armar. 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
,ce·� 
-
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5.6 Fundir Hormigón y darle Acaba­
do al Elemento: 
Una vez fundido el Elemento se debe 
retirar el sobrante pasando una tabla, 
y si queda a la vista se debe afinar la 
superficie con una llana metálica. 
La mezcla para el concreto, se ajustará 
al tipo de material de cada región. 
"' 
...
Cantidad aproximada de arena, cemento y triturado para 
1 m3 de concreto: 
Cemento Triturado Arena j Agua Proporción 
Saco 50 Kgl M3 M3 1 Litros Kilos Galones 
i 
1 
1 : 2: 2 420 8.1/4 0.670 o.670 ¡ rn2 ¡ 51 
Esta dosificación es la más recomendada para la fabrica­
ción de plaquetas prefabricadas, con un concreto de 4.000 
p.s.i.
62.
5. 7 Vibrar y Compactar:
Un prefabricado se puede vibrar tam­
bién con los métodos tradicionales co­
mo golpear suavemente el encofrado y 
chuzar con una varilla o un vibrador. 
Sinembargo como generalmente los 
prefabricados se producen industrial­
mente se utilizan mesas vibrocompac­
tadoras de gran rendimiento; en este 
caso el encofrado de la plaqueta co­
rresponde a una bandeja metálica don­
de se funde el elemento. La bandeja 
posteriormente es transportada a la 
mesa vibradora y de allí pasa al sitio 
de secado. 
5.8 Desencofrar 
Una vez se funde el hormigón se le da 
acabado a 1a plaqueta con una regla 
boquillera o talladora, finalmente, des­
pués de fraguado se saca del molde. 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
63 
5. Proceso de Fabricación de Plaquetas
5.9 Curar y Almacenar: 
�_.:,._,,_� 
. 
. . .. . 
'. 
. 
' . . · . .  · · .... · .·.k-,--� � ,=== ��··< ·· ·
/�LV �==02� 1 . . . 
Luego que el elemento se ha endureci­
do completamente se debe almacenar 
hasta que llegue el momento de su 
transporte y colocación en la obra. 
64 
Las plaquetas se van colocando en hi­
lera para su fraguado. Durante este 
fraguado el elemento se debe curar 
mojándolo regularmente. 
V. TRANSPORTE DE ELEMENTOS
PREFABRICADOS 

El transporte y manejo de prefabrica­
dos debe hacerse en forma cuidadosa. 
Estos son elementos que deben tener 
puntos de apoyo precisos por que co­
rren el riesgo de romperse. 
Del sitio de almacenamiento se debe 
trasladar este elemento por medio de 
cuatro operarios de forma que la carga 
quede bien distribuida, además no se 
debe levantar de los refuerzos. 
Transporte de Elementos Prefabricados 
67 
Transporte de Elementos Prefabricados 
68 
Cuando el elemento se produce en una 
planta o fábrica, el traslado a la obra 
se hace en vehículos donde también su 
manejo debe ser e� adecuado. 
Para el descargue del vehículo se utili­
zan en este caso dos planchones incli­
nados y se deja deslizar -el elemento. 
l ____ � 
Estas bridas se deben mantener en su 
sitio hasta que el elemento quede co­
locado en su posición definitiva. 
Transporte de Elementos Prefabricados 
Es prudente proveer bridas de suspen­
sión que deben quedar dispuestas de 
tal manera, que durante el ·transporte 
se creen condiciones de apoyo idénti­
cas a las de la obra definitiva. 
Si no se prevee ninguna brida de sus­
pensión y no hay nada que indique la 
situación de la armadura se corre el 
riesgo de provocar durante el transpor­
te lesiones o roturas. 
Jl 
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Transporte de Elementos Prefabricados 
Cuando se trata de grandes elementos prefabricados, éstos son transportados en 
camiones de gran capacidad, y descargados en la obra con ayuda de grúas. 
70 
El descargue y montaje de estos páne­
les prefabricados para muros y fact,a­
das se hace izándolos y colocándolos 
directamente en el sitio que les corres­
ponde. 
LJ 
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VI. COLOCACION DE ELEMENTOS
PREFABRICADOS 
La instalación y montaje de los elementos prefabricados en el lugar correcto, 
así como su colocación y acoplamiento con otros elementos del sistema, se es­
tudiará en el siguiente capítulo desarrollando el proceso correspondiente a una 
obra donde se construye con plaquetas para entrepisos y mampostería estructu­
ral. 
1. Alistar Sitio de Montaje.
4. Armar y Colocar Encofrados para
Vigas de Confinamiento.
Proceso de Colocación 
2. Transportar Elementos al Sitio de 3. Colocar Elemento Prefabricado.
Montaje.
5. Colocar Armadura en el Encofrado. 6. Fundir Hormigón y dar Acabado al
Elemento. 
75 
1. Alistar Sitio de Montaje
Cuando en una construcción se insta­
lan elementos prefabricados, alistar 
el sitio de montaje significa preparar el 
lugar donde estos elementos se deben 
colocar, es decir, alistar la estructura, 
las armaduras y los encofrados en los 
casos en que sean necesarios, además 
de retirar los sobrantes y despejar 
completamente el �itio de trabajo. 
76 
En este caso la estructura que recibirá 
las plaquetas prefabricadas del entrepi­
so ha quedado lista, lo mismo que los 
hierros que sobresalen para formar los 
muros estructurales. 
Para el transporte de prefabricados se 
deben tener en cuenta las recomenda­
ciones específicas para cada elemento 
como ya se ha visto en el capítulo co­
rrespondiente. 
En el caso del diseño adjunto la pla­
queta se debe transportar hasta el sitio 
de montaje por 4 operarios que la lle­
varán levantándola con cuidado de los 
extremos con la ayuda de travesaños 
de madera y alambres doblados en for­
ma de gancho. 
Cuando las plaquetas son de menor ta­
maño, 2 operarios pueden transportar­
las. 
2. Transportar Elementos al Sitio de Montaje
77 
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3. Colocar Elemento Prefabricado
Una vez que la plaqueta ha quedado 
colocada en su sitio se procede a reti­
rar los ganchos y comprobar que que­
de correctamente nivelada y alineada. 
Por último, se ajusta perfectamente 
con ayuda de ganchos empujándola 
hasta su posición definitiva. 
J 
78 
Colocación de las plaquetas: 





3. Colocar Elemento Prefabricado
79 
4. Armar y Colocar Encofrados para Vigas de Confinamiento
Vigas de Confinamiento: 
Una vez que la plaqueta ha quedado 
colocada en su sitio, se procede a ar­
mar los encofrados para las vigas de 
amarre que le darán solidez al conjun­
to. 
Dependiendo del sistema de prefabri­
cación que se esté utilizando, se arma­
rán encofrados para unir y dar rigidez 
a los diferentes elementos que se estén 
colocando en la construcción, como 
uniones entre páneles, uniones entre 
columnas y vigas, vigas de amarre y 
vigas de borde. 
80 
Una vez instalados los encofrados, se 
podrán colocar las armaduras según 
las especificaciones requeridas para 
cada caso. 
5. Colocar Armadura en el Encofrado
81 
6. Fundir Hormigón y dar Acabado al Elemento
Luego que el elemento ha sido debi­
damente colocado y una vez instala­
do el encofrado y armada la estructu­
ra, se procede a fundir el hormigón 
según la consistencia deseada. 
Finalmente, se dará acabado al ele­
mento con un afinado de mortero o 
dejando a la vista la textura del pre­
fabricado. 
82 
En este sistema se utiliza mampostería 
hecha de bloques prefabricados, éstos 
deben colocarse de modo que los hie­
rros queden entre los huecos del blo­
que, lo que dará mayor resistencia y 
rigidez a los muros. Estos huecos sir­
ven también para introducir las tube­
rías de las instalaciones eléctricas e 
hidráulicas de la construcción, evitan­
do en muchos casos la rotura de los 
muros. Este sistema corresponde a la 
mampostería estructural. 
Colocación de Bloques Prefabricados 
83 
Colocación de Viguetas y Puntales 
Se efectuará por simple apoyo sobre 
los elementos estructurales. 
La separación prevista se puede reali­
zar por medio de una plaqueta en cada 
cabeza de viguetas o con un patrón. 
Una vez colocadas las viguetas se colo­
carán los puntales (1.l y travesaños (2) 
sin que hagan presión hacia arriba y 
nivelados convenientemente. 
PUNTALES SEGUN LA LUZ 
Luz Puntales 
1 Puntal en 








VII. TIPOLOGIA DE ELEMENTOS
PREFABRICADOS 
Teniendo en cuenta que actualmente existen en el mercado gran variedad de 
elementos prefabricados para toda clase de aplicaciones y usos, en este cap í­




















































































Módulo acanalado para instala· 
ción del herraje de viga de ci-
mentación y ancla¡e del de co· 
lumnas de amarre o columne-
tas según sistema sismorresis-
tente, resistencia mezcia: 2500 
p.s.i. 
IVlódulo mach1embrado hori· 
zontal y vertical rara evitar pe· 
gues en las juntas. 
Se fabrica en varios módulos 
que exige la construcción. Es­
tos módulos facilitan la insta· 
!ación de bajantes, tubería, 
eléctrica y otros sin necesidad 
de regatear posteriormente. 
1. Clasificación




1 1 1 
Maquinaria 
1 Descripción Función 1 Materiales fab. por Costos Peso de lnst. y Observaciones unidad Equipo 
Bloque 
1 �� 1 
Arena, 30% 7 
Estructural gravilla, 800 a 25 kg/un. 
Prefabricado machiembrado 
Colum- Confina- 1200 b mi/día 
menos Formaleta que se adapta al bloque que 
cemento, de 
netas miento de día 2 
que la mezcladora posteriormente formará la co-
agua, tradicio- prefa- y vibrador. 
muros. hierro 2 personas person. brica 
lumna al ser vaciado interna-
madera 
nal. mente el concreto. 
do. 





25% Bloquera Arena, 200 




Encofrado de la viga se utili-
y miento 
mi/día que la kg. 
Formaleta 
cemento,- 2 zará en prefabricados en U, 
Dinteles distribución agua, perso- 2 viga y 5 kg. 
Vibrador, concreto 3000 lbs. 
de cargas. hierro. nas. person. 
tradi- concreta-
1 
madera c ional. 
dora. 
1 
Cemento, Una ter- Balanza, 
arena fina, cera 
Aislamiento 
selecciona-
fibra de 20 50 parte dor, escarifi-
Teja prefabricada en el sitio y 
térmico. cabuya, mt2 /día m2 /día del 6.5 tendrá las características de la Cubiertas � � f ��I Protección dor masa y fibra de 2 2 valor K9j teja ondulada. 
climática 
formaletas 
vidrio, person. person. de la M metálicas, 
Es un poco más gruesa que la 





Cemento, 30% 210 Formaleta 
1 /·///·>: ·,:d 
Estructural arena, 15 25 kg. metálica Placa en U que puede colocar· 
Entre- División 
menos 
gravilla, mlxdía mt2 /día que la se para entrepisos armada en 
pisos 
o mezcladora, 
Aislamiento 2 4 
térmico. 
hierro H20, placa 147 regla vibra- concreto de 3000 p. s. i. con 
acelerante. person person tradic. kg/m2 to ria. hierro y retal de lámina. 
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1. Clasificación
Tiempo de Tiempo Maquinaria Descripción 
Elemento Diseño Función Materiales fabric. por de Costos IPeso Y y 
unidad l nst. Equipo Observaciones 
Baldosa / / Protección, C t Reduce Formaleta, Adoquín, plaqueta entrepiso, _ . I" 




t:::==== _1mp1eza, arena, Varia- Varia- gran o Varia- meta ,ca, tapas para ca¡as e 1nspecc1on 
Adoqum 1mpermea- gravilla, ble. ble. costo . ble. rr:iesa . 
fabncado_ en mezcla 1 :2:3 pa-0 bil1za, aisla- sistema 
I 
vibratoria, ra pisos 1nterio,-es como exte-
miento. 
agua. 
tradic. otros. riores. 
20 
Reduce 
Cemento, m/día 25 en un Formaleta, Ma
rco con alfajía para venta· 
Venta Re_mate Y arena, 2 m2/día 4
0% 12 mezcladora, nas prefabricado en concr
eto 
nería rigidez de gravilla 2 cost
o kg/ml 1 .b armado con alm;¡ en alambre ' person ( • ) reg a v1 ra-muros. alambre person siste_m_a 
max. 
toria. 
listo para instalación de vidrio 
acelerante. (40mi) 




gravill�. al máxi: F�rmaleta, También se_ 
utilizan el suelo 
-:.·-:.-:·. . ,:;-."''·"-'· cemento, mo pro Maquina de cemento fibra cemento ce-
Otros /·:/\:::._ . . ''.'··:· ,, VARIAS agua, Varia- Varia- blemas 
Varia- vibrado y mento a;mado. Ej. pasos.para 
e".".::'.:);: · . hierro, ble. ble. auto-
ble. otros, como escalera, armado lámina 
�:. :_ ' . , 
latón y cons-_ báscula /2 personas. 
·. · . . otros. trucc10-
_ __ ._ ._._._. nes. 
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2. Prefabricados para Cimentación
Para construcción en mayor escala se 
pueden usar pilotes y zapatas prefabri­





Sobre esta vigueta se puede fundir la 
viga de amarre de la cimentación. 
3. Otros Prefabricados para Muros
Calado Calado 
Columnas y plaquetas para muros prefabricados 
91 
Calado 
3.1 Bloques Calados para Ventilación 
e Iluminación: 
En el país se fabrican prefabricados 
para construcción de máximo rendi­
miento y elementos de iluminación y 
ventilación. 










Son elementos que van sobre los ante­
pechos de las ventanas. 
3.3 Dinteles: 
Son vigas pequeñas colocadas sobre 
los vanos de los muros para continuar 
construyendo sobre ellos. 
92 
Viga Canal 
3.4 Viga Canal: 
Además de ser un elemento estructu­
ral sirve de canal para recoger las aguas 
lluvias. 
3.5 Elementos Verticales para Venti­
lación: 
Son prefabricados que reemplazan a 
las ventanas. Pueden ir fijos o móviles 
y tener dimensiones desde 50 cms. 
hasta varios metros de altura. 
Además de ser elementos funcionales, 
contribuyen al embellecimiento de la 
construcción. 
1 ,'",!': ., 1 . '' ., . ,·11·-
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4. Prefabricados para Escaleras
Las escaleras también pueden ser pre­
fabricadas. Se componen de vigas in­
clinadas, diseñadas de tal forma que 
los pasos prefabricados se puedan apo­
yar en éstas, y formen como resultado 
una escalera sin necesidad de hacer 









Paso� r Contra Paso
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Estas escaleras trabajan simplemente apoyadas en la estructura del edificio. Las escaleras preferiblemente deben ser mo­
duladas para poder prefabricarlas en serie. 
En este caso el paso y contra paso son una sola unidád los cuales se colocan sobre la viga inclinada. 
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Hierro </> 14 mm 
Largo 80 cms. 
2 alambres <1>8mm 











5 ostdbo, ;, 3 mm 
.\ 
Largo de cada uno 86 cms. 
20 





Los refuerzos de los pasos son importantes porque al fundirse 
la unidad se logra un prefabricado de hormigón armado que le 
da rigidez a la escalera. 
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5.1 Prefabricados para Pisos: 
La fabricación de adoquines prefabri­
cados para pisos es importante porque 
agiliza la elaboración y acabado de pi­
sos. De acuerdo al diseño se elabora 
la formaleta; dichos adoquines no re­
quieren de refuerzo. 
oOfó 
10 +-io+ 24 
5. Prefabricados para Pisos y Cubiertas
Teja Cemento Fique para Cubierta 
5.2 Prefabricados para Cubierta: 
Las tejas también se pueden prefabri­
car elaborando una mezcla de cemen­
to-fique que al fraguar le da consisten­
cia a dicha teja. 
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Otros Elementos 
Teja de barro cocido 
\/ 
Teja de cemento 
6. Prefabricados para Tubos
Características: 
En el país, especialmente en pequeñas ciudades y pobla­
dos, se utiliza la tubería sanitaria prefabricada en mortero 
de arena cemento, para el arrastre de desechos y aguas 
servidas. 
Tipo de Diámetros de Tuberías: 
En esta tabla se indican los tipos de diámetros, pendiente 
mínima y área útil de las tuberías que se emplean en la 
industria de la construcción. 
Diámetro Area útil 
Pendiente Observaciones 
mínima 
3" 1.00 1.1/2 - 2% 
4" 1.00 1.1/2 - 2% Estas pendien-
tes varían de 
acuerdo al te-
6" 1.00 1.1/2 - 2% rreno. 
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6. Prefabricados para Tubos































El mortero para la prefabricación de tubos debe estar en 
proporción 1 : 4. 
Para humedad (semi seca) ver tabla. 
6. Prefabricados para Tubos
Tubería proporciones 1 : 4
Cantidad apro,ximada de arena cemento para 1 m 3 de ce­
mento. 
Dosificación 
Cemento Arena Seca 
Kilos Sacos 50kg. M3 
1 : 4 364 7.1 /4 1.16 
Nota: 
Esta dosificación es la más indicada para la fabricación de 








No. de tubos 
con 50 Kg. Resistencia a 
cemento y Proporción la flexión y 
12 m3 arena Para pegar esfuerzos 
Proporción 1 : 4 
laterales 
14 1 : 2 50 p.s.i. 
10 1 : 2 50 p.s.i. 
7 1 : 2 50 p.s.i. 
4 1 : 2 50 p.s.i. 
6. Prefabricados para Tubos
Tubos Prefabricados: 
Tubos para revestimiento de pozos ar­
tesianos e.n sistemas de abastecimiento 
de agua en el sector rural. 
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7. Otros Elementos Prefabricados
Loseta Lavaplatos 






EN LOS QUE INTERVIENEN 
ELEMENTOS PREFABRICADOS 

Es un sistema ensamblado de diferen­
tes elementos: 
- Bloques prefabricados en concreto.
- Elementos de entrepiso prefabrica-
dos.
- Elementos prefabricados para esca­
leras.
El proceso construtivo es muy sencillo 
debido a que el único equipo fuera de 
lo normal en una obra de cierta enver­
gadura son las máquinas vibrocompac­
tadoras que producen según su tipo 
entre 2.000 y 20.000 bloques al día, 
en todo lo demás es un proceso casi 
manual. 
Es importante la precisión, en la colo­
cación de sus elementos y la fundición 
misma; cualquier cambio altera el sis­
tema estructural, el cual debe estar 
previamente calculado. 
1. Mampostería Estructural
Bloques prefabricados en Concreto 
Elementos de entrepiso prefabricados 
Elementos prefabricados para escaleras 
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Ventajas: 
a. Puede usarse cualquier tipo de entre­
piso prefabricado.
b. Los cerramientos verticales son al
mismo tiempo estructuras.
c. Los acabados disminuyen sensible­
mente por que la textura del bloque
puede llegar a ser tan perfecta que
no necesita de pañetes.
d. Tuberías por el interior de los mu­
ros. Las perforaciones de los blo­
ques tienen continuidad, dejando la
posibilidad de insertar por entre ellas
la tubería.
e. Se eliminan las regatas, los resanes,
el desperdicio por consiguiente es
mínimo.
f. Se reduce el uso de formaletas.
g. Se producen aislamientos térmicos






Placa primer piso 





plN'foraciones de bloque 
1 nstalaciones Acabados 
Es un elemento prefabricado de con­
creto armado en forma de U para la 
construcción de placas de entrepiso, 
muros portantes y divisorios. También 
puede servir como muro o columna se­
mi prefabricada, pisos y cimientos. Se 
usan adosados, un elemento a conti­
nuación del otro entre sí por una mue­
la o cajilla que permite apoyar las ale­






Muro Estruc Dimensiones Peso Uso Tipo h b 
p- 15 .15 .30 
p-20 .20 .30 
m-15 .15 .30 
·-
m- 20 .20 .30 
ma-15 .15 .30 














hierro de refuerzo 
Piso y cielo raso 
acabados. 
Muros 
de carga y divisorios 
1 istos para pintar 
antepechos 
con su alfajía 
correspondiente . 
f' c = 3.000 -3.500 psi 
fy = 60.000 psi 
2. Muro-Estruc
Ventajas: 
a. El sistema muro estruc no requiere de ningún tipo de encofrado por que son
elementos prefabricados autoportantes.
b. El aligeramiento es óptimo porque está dentro del módulo construtivo.
c. Las instalaciones eléctricas y sanitarias van dentro del módulo por su diseño
en U sin necesidad de regatear y sólo dejando pases en sitios fijos.
d. Su rendimiento de colocación en obra es normalmente de 100 m2 por día.
e. Por las cámaras de aire que forman los módulos se garantiza un excelente ais­
lamiento térmico y acústico.









2. 1 nstalaciones eléctricas
3. Muros
4. Entrepisos
5. Columnas fundidas dentro del módulo
6. Vigas de amarre
Este es un sistema de páneles y placas 
moldeados en serie ensamblados de tal 
forma que cada pieza corresponde a 
una cara de los diferentes espacios. 
Existen varios tipos de páneles y pla­
cas que al unirse componen los dife­
rentes elementos de una vivienda tales 
como placa nervada para entrepiso, 
placa para entrepiso con instalaciones, 
páneles divisorios, páneles de fachada 
y escalera. 
Dichos páneles se fabrican sobre mol­
des de acero que se ajustan a diferen­
tes distancias. Se pueden fabricar pá­
neles desde 2 m x 2.40 x 8 cm. hasta 
páneles de 3.50 m x 2.40 m x 1 O cm., 
que pueden ser llenos o con ventanas; 
comprende hierros para enganche y 
manipulación y hierros para unión y 










Ventajas del sistema: 
a. Se producen páneles con el mínimo
de especialistas.
b. Los páneles de cerramiento funcio­
nan como estructura.
c. Se eliminan regatas por lo cual hay
menos desperdicio.
d. El montaje es rápido, por consi­
guiente hay mayor rendimiento.
e. Pueden construirse más de 5 pisos
reforzando la estructura.
f. Se trabaja con un solo material:
concreto armado.
Desventajas: 
a. Las dimensiones y luces máximas
son de 3 mts.
b. El peso del módulo no puede exce­
der la capacidad de la grúa en la
punta del brazo.
c. La distancia máxima de la planta a
la grúa está por los 15 Kms.
d. El sistema una vez ensamblado no
tiene flexibilidad. Pueden realizarse








por juntas entre 
páneles 
1 nstalaciones 
1\_'�or juntas entre placas 
1···11 / ;:':J_....----' Acabados 
El sistema esqueletal consta básica­
mente de una estructura portante for­
mada por columnas y vigas prefabrica­
das unidas entre sí por soldaduras de 
refuerzo y vaciados de concreto en las 
uniones y de un número limitado de 
elementos planos que se utilizan como 
cerramientos tanto verticales como 
horizontales, los cuales pueden ser pá­
neles o mampostería. 
La cimentación se funde en sitio cal­
cu lada de acuerdo con el tipo de sue­
lo, quedando empotradas las zapatas o 
las columnas prefabricadas. 
Las vigas y columnas se colocan con la 




:·. '.viguetas en 
· · ' 1 r ·. ·. :Áce os a.,------� 
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a. Tienen un solo sistema de unión en­
tre elementos.
b. Es más liviano que una estructura
tradicional.
c. Pueden lograrse diferentes alternati­
vas de cerramientos.
d. El equipo utilizado es de bajo costo.
e. Se utiliza ampliamente la mano de
obra.
f. Se disminuye y racionalizada el uso
de formaletas.
g. Los desperdicios son mínimos.
Desventajas: 
a. El aislamiento acústico y térmico es
muy precario.
b. Los cerramientos son relativamente
inseguros.
c. Las instalaciones sanitarias quedan
bajo las placas y en la vivienda ve­
cina.
d. Las instalaciones hidráulicas y eléc­
tricas van a la vista.
e. Hay que hacer resanes.
f. Sólo puede usarse hasta 5 pisos.
.Mr. 
4. Sistema Esqueletal
Puntos de unión entre 
__ __ 
páneles (soldadura) 




1 nstalaciones Acabados 
El sistema "cortina" consiste en un 
equipo de izaje, con base en gatos hi­
dráulico-mecánicos se iza un edificio 
fundido previamente en el piso. El ma­
terial básico en este sistema es el con­
creto reforzado. 
Los elementos básicos que conforman 
el sistema son placas totales de entre­
piso, muros con vanos incluídos y pla­
cas de escaleras. 
La cimentación es como en los demás 
sistemas, tradicional; la única diferen­
cia es que debe realizarse también una 
cimentación especial para la estructura 
del izaje. 
Sobre esta cimentación se funde la 
placa del primer piso única que no se 
va a alzar. 
A continuación de la placa del primer 
piso se funden los muros de tal forma 
que de ser izada la placa superior éstos 
se desplacen a su sitio definitivo. A es­
tos muros se les dejan elementos que 
trabajen como bisagras armadas a las 
placas que se funden sobre ellos. 
5. Sistemas de lzaje "Cortina"
Cimentación 
Las placas y muros se funden 
horizontalmente para luego izar. 
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Ventajas: 
a. No hay desperdicio
b. No se utilizan formaletas
c. Se prefabrica en sitio
d. Se funde el 75% - 8Qo/4 de los muros.
e. Pueden usarse diversos tipos de mu­
ros y placas.
f. Las instalaciones se colocan antes
de fundir por lo cual no hay regatas.
Desventajas: 
1 
a. Máxima altura 10 pisos
b. No acepta ampliaciones ni modifi­
caciones.
c. La mano de obra debe ser de alta
calidad.
d. El concreto debe bombearse.
5. Sistemas de lzaje "Cortina"
1. Cimientos y desagües
en el terreno.
2. Fundida de placas,
de entrepisos y mu­
ros.
3. Colocación de es­
tructura de izaje.
4. lzaje de placas y
muros.




El sistema de vaciado en sitio sobre 
moldes metálicos, conocido general­
mente como sistema OUTINORD. 
El material único es el concreto re­
forzado de 3.000 lb/plg2; los elemen­
tos básicos del sistema son los moldes 
metálicos de 10 a 12 mts, con luces 
de 2.35 - 2.50 - 2.70 y 3.30 mts. en 
forma de ele invertida. Cada molde 
tiene 4 túneles. 
El equipo tiene una grúa la cual trans­
porta el molde y el concreto. 
La cimentación tradicitrnal es corri­
da de la cual sale el refuerzo para los 
muros del túnel. 
Una vez fundida la placa del primer 
piso con todas las instalaciones nece­
sarias, se repite el proceso fundiendo 
muros y placas sucesivamente. 
Moldes Metálicos 
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6. Sistema de Moldes
Ventajas: 
a. Es un sistema eficiente y rápido
b. Acabados aceptables
c. Puede pintarse directamente
d. Se incorporan instalaciones para no
regatear
e. No hay desperdicio de materiales
f. El personal puede especializarse en
obra
g. Puede usarse en edificios altos.
Desventajas: 
a. Desencofrado muy cuidadoso y de­
morado
b. Necesita mano de obra especializa­
da para armar encofrados
c. Muchos accesorios para armar los
moldes.
d. Hay que hacer muy buen mante­
nimiento a los moldes para evitar
imperfectos.
6. Sistema de Moldes--------------
--
Cubierta impermeabilizada 
Bajantes sanitarios por duetos 
Cerramientos 1 nstalaciones Acabados 
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En la construcción a veces se presentan casos especiales en los que se utilizan 
ciertos tipos de prefabricados, los cuales han sido sometidos a un tensado pre­
vio de la armadura; a éstos se les conoce como pretensados. 
La sucesión de las operaciones para la fabricación de un 
elemento pretensado es la siguiente: 
1. Puesta en tensión de una armadura.
2. Hormigonado de la obra según las características desea­
das y procurando que las armaduras queden bien recu­
biertas.
3. Fraguado y endurecimiento del hormigón con obtención
de la adherencia suficiente.
4. Supresión de los gatos que ejercen el esfuerzo de trac­
ción de la armadura.
Por adherencia, las armaduras que tienden a recuperar su 
longitud primitiva comprimen fuertemente el hormigón. 
Numerosos sistemas de pisos prefabricados utilizan este 
medio para realizar las nervaduras portantes. 
Tensado previo de una armadura 
• ,---------------------- -, 1 1 1 1 
Puesta en tensión de la armadura: 
Por medio de gatQS se crea una fuerte tensión en el acero, 
lo cual provoca su alargamiento; según el resultado que se 
Prefabricados Pretensados 
quiera obtener, se emplean aceros de adherencia normal o 
de adherencia elevada. 
Hormigonado del elemento: 
Mientras las armaduras se mantienen tirantes, se las cubre 
y envuel·1e con una masa de hormigón de buena calidad, 
con lo cual se da la forma que debe tener el elemento. 
Supresión de los esfuerzos de tracción ejercidos prmitiva­
mente sobre la armadura: 
La supresión de la tracción, cuando el hormigón ha alcan­
zado su resistencia normal a la compresión, deja al acero la 
posibilidad de recuperar su longitud inicial. A este movi­
miento relativo se opone el hormigón adherido a la arma­




Cuando se tensiona una armadura alojada en una vaina re­
servada dentro del hormigón posteriormente al hormigona­
do de la pieza, en un elemento prefabricado, a éste se le lla­
ma postensado. 
Este método se usa en obras de gran longitud y de impor­
tante sección. 
La sucesión de las operaciones para la fabricación de un 
elemento postensado es la siguiente: 
1. Realización del encofrado y colocación de las vainas
adaptadas a la forma de las trayectorias de los cables in­
teriores de la obra.
2. Hormigonado de la obra.
3. Después del fraguado y del endurecimiento, introduc­
ción de los cables en las vainas y aplicación de las trac­
ciones prefijadas en 2 ó 3 fases.
4. Bloqueo de la extremidad de los cables contra las caras
de los extremos de la obra. Los cables que tienden a re­
cuperar su longitud primitiva comprimen entonces la
pieza.
Antes de la aplicación de los esfuerzos de tracción para el 
postensado, la pieza descansa totalmente sobre el fondo 
del molde. 
Después de aplicar las tensiones del pretensado, la pieza 
sufre un acortamiento que es mayor hacia la parte de las 
fibras más solicitadas. La pieza se flexa entonces y en nues­
tro caso no descansa más que por sus dos extremos. 
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Tensado de un cable alojado en una vaina reservada dentro 
del hormigón: 
Primera fase de la Ejecución: 
Puesta de la vaina para los cables en el encofrado 
de la obra. Esas vainas se colocan sobre estribos o marcos 
que las mantienen en su posición exacta. Una armadura 
tradicional asegura la homogeneidad del perfil. 
Segunda fase: 
Debe hacerse cuidadosamente para obtener un hormigón 
excelente. 
[ �-----�  ... , ..... ewt 64 ií(:
Tercera fase: 




Después del desencofrado de las caras laterales viene el ten­
sado de los cables. Esta operación se hace mediante 
gatos que se apoyan en las caras de la obra (estirado y blo­
queo). En las obras de pequeñas dimensiones la tracción 
sólo se efectúa por uno de los extremos; el otro está ancla­
do. 
Quinta fase: 
Inyección de una lechada de cemento. Estas, deben ser de 
alta resistencia y de una fluidez suficiente para recubrir ca­
da uno de los hilos sin provocar retracción sensible. 
Esta inyección asegura la protección de los aceros contra la 
oxidación y una trabazón perfecta entre los diferentes 
alambres tensores. 
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Meccano es un sistema que permite fundir monolíticamente 
muros y techos a la vez obteniendo buena resistencia estruc­
tural; este sistema funciona mediante un molde total para 
constru ír fundiendo en una sola operación, empezando el 
7. Sistema Meccano
llenado de las áreas correspondientes a los muros y finalizan­
do con el de la losa. Este sistema implica solo la participa­
ción del molde, el acero de refuerzo y el hormigón previa­
mente preparado. 
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